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1. GIRIS

Bu calismanin amaci darbogaz modellemesini
kullanarak bir imalat sisteminde var olan darbogaz
kaynaklarin belirlenmesi
artirmaktir. Caligmanin yapildigi firma sag metal
sekillendirme islemlerinin yapildigi ve havacilik
biiyikk firmalarin
konumunda olan bir firmadir. Firma ydnetimi iiretim
alaninda bulunan “detay {iiretim hatti”nin kapasite

ve Uretim kapasitesini

Bir Imalat Sisteminde Darbogaz
Modeli ile Uretim Kapasitesinin
Artirlimasi

Imalat sistemlerinin kapasiteleri genellikle bir ya da daha fazla
darbogaz tarafindan kisitlanabilmektedir. Darbogazin tespiti ve darbogazlarin
kullamim (doluluk) oranlarini en iist diizeyde tutacak sekilde iiretim planlama
yapilmast imalat sistemlerinde tiretim kapasitenin artmasini ve karma vermeyi
kolaylastirir. Boylece imalat sistemi miisterilerin artan taleplerine cevap
verilebilir ve birim maliyetler diisiiriilebiliv. Bu ¢alismada, ilk once bir sag
metal igleme sisteminde iiretimde kullanilan istasyonlarin kullanim oranlart
belirlenerek sistemin iiretim kapasitesini kisitlayan darbogaz belirlenecektir.
Darbogaz modeli ile elde edilen sonuglara gére imalat sisteminin
performansimin gelistivilmesine yonelik olarak dneriler hazirlanarak iiretim
kapasitesinin nasil arttirilacagi gésterilmigtir.

Anahtar  Kelimeler: Imalat  Sistemi, Darbogaz Modeli, Uretim
Kapasitesi, Performans Gelistirme..

basitliginden ve arastirmacilar tarafindan kolayca
takip edilebilirligi a¢isindan darbogaz modelinin
kullanilmasi tercih edilmistir.

Darbogaz modeli literatiirde ilk olarak Solberg
tarafindan  tanimlanmistir [1-4]. Genellikle
deterministik modellerin gergek hayat problemlerinin
¢Ozlimiinde bazi sinirlamalar1 bulunmaktadir. Bir
deterministik model olan Solberg’in [3,4] darbogaz
modeli; {iretim sisteminin tasarim parametrelerinin
baglangi¢ tahminlerinde ve nispeten basit ve

alt  yiklenicisi

acisindan incelenmesini ve hattin yillik {iretim > . .
kapasitesinin ~ artirllmasina  yonelik  Oneriler deterministik 51st.er.nlerde kullapllabllecek
olugturulmasim: hedeflemistir. Calismanin uygulanmasi kolay ve iyi sonuglar veren bir modeldir.

basglangicinda hatti analiz edebilecek benzetim gibi
farkli  modellemeler
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gozden gecirilmis ancak

Jiang ve digerlerinin [5] yaptig1 bir ¢alismaya gore
darbogazlari belirlerken tiim sistemin {retim
kapasitesini belirleyen gergek darbogazlar yerine
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¢oziim sirasinda yaniltici, yerel ve bolgesel
darbogazlar elde edilebilir. Zhang ve Wu’nun [6]
tarafindan yapilan bir diger ¢alismaya gore;
uygulanabilir  {iretim  planlama  modellerinin
genellikle birden fazla darbogaz kaynagi igermesi
gerektigi saptanmustir. Yapilan bu c¢alismada, is
atolyesi ¢izelgeleme problemleri i¢in darbogaz
makineleri tanimlamak igin taklit tavlama algoritmast
adli yeni bir yontem Onerilmis ve doniistiiriilmiis bir
planlama modeli olusturularak istasyon is yiikil
yerine son ¢izelgeleme performansinin iyilestirilmesi
hedeflenmistir. Calisma igerisinde ¢izelgeleme
hedefleri  degistikge  sistemin  darbogazlarinin
degistigi gozlemlenmistir. Li’nin [7] yaptig1 baska bir
calismanin sonuglarma gore; darbogazin dogru ve
hizli olarak tanmimlanmasi sistem kapasitesinin
artisinda, kaynaklarin verimli kullanilmasinda ve
birim maliyetlerin azaltilmasinda Onemli oldugu
belirlenmistir. Calismada, karmagik imalat
sistemlerinde darbogazlari tespit etmek igin bir veri
tabanli ¢dziim yaklasimi sunulmustur. Onerilen
yontem, gercek bir T{retim hattinda verimliligi
arttirmak i¢in uygulanmistir. Enns ve Costa’nin [8]
yaptig1 bir ¢alismaya gore ise; toplam girdi temin
yiikli denetimine dayali ve darbogaz kaynaklarin
yiiklerine gore karsilastirtlma yapilmistir. El-Tamimi
v.d. [9] gerceklestirdikleri bir calismada, basit ve
karmagik iki esnek  diretim  sistem  tipinin
performansimin belirlenmesinde darbogaz modeli,
benzetim modeli ve Petri Netleri kullanmig ve
performans sonuclarini birbiriyle kargilagtirmistir.
Calisma sonucunda basit esnek iiretim sistemi igin ii¢
yontemin de birbirine ¢ok yakin sonuglar verdigi
belirtilmistir. Diger bir ¢alismada ise Singholi v.d.
[10] yine bir esnek {iretim sisteminin performans
analizi amaciyla darbogaz modelinin kullanildig1 bir

calisma gerceklestirmiglerdir. Caligmada oncelikle
darbogaz istasyonun tespiti amaciyla darbogaz
modeli kullanilmig, ardindan darbogaz istasyondaki
makine  sayisinin  artirillmasinin - performans
iizerindeki etkilerini analiz amaciyla benzetim modeli
olusturularak farkli senaryolarda sistemin
performansinin gelisimi izlenmeye ¢aligilmustir.

Literatiirde ozellikle basit imalat sistemlerin
modellenmesi ve kontroliinde kullanilmasi onerilen
darbogaz modeli c¢alismamiz kapsaminda da
kullanilarak imalat sisteminin darbogaz kaynaklar
belirlenecek ve {tretim kapasitesinin arttirilmasina
yonelik olarak oneriler olusturulacaktir.

2. DETAY URETIM HATTI

Uygulama yapilan firmanin {retim alaninda
‘detay iiretim hattinda’ islenen hammaddeler partiler
halinde gelmektedir ve hat kesikli {iretim 6zelligine
sahiptir [4]. Uzerinde calisma gergeklestirilen detay
iretim hatti, 133-CNC pres istasyonu, 137-CNC
zimba pres istasyonu, 106-biikme istasyonu, 122-elle
sekil verme istasyonu,109-capak alma istasyonu,
864-muayene istasyonu, 747-par¢aya numara verme
istasyonu, 645-parcaya numara verme ve kontrol
etme istasyonu, 551-firin, 115-stre¢ form istasyonu,
123-sarma istasyonu, 114-hidrolik pres form verme
istasyonu, 113- ve 112- zimba pres istasyonlari, 420-
kimyasal yikama istasyonu, 105-delik delme
istasyonu, 104-, 110- ve 101- freze istasyonu ve 402-
1s11 islem istasyonundan olusmaktadir (Sekil 1).
‘Detay {iretim hattinda” 10 farkli parca tipi
islenmekte ve Tablo 1 her parca tipinin (Parca A-J)
hangi istasyonlarda islendigini, isleme siirelerini ve
islem frekansini (sikligint) gostermektedir.
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Sekil 1. Detay Uretim Biriminde Yerlesim Diizeni
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3. DARBOGAZ MODELININ OLUSTURULMASI

‘Detay iiretim hattinda’ darbogaz istasyonlari
belirlemek i¢cin  Excel Visual Basic araci
kullanilmistir. Programin ¢alisma adimlart asagida
gosterilmistir:

ADIM 1: Oncelikle programmi calistirilmast ile
acilan pencerede imalat sisteminde islenen parca tip
sayist ve sistemde bulunan istasyon sayisi bilgileri
Sekil 2 de gosterildigi gibi kutucuklara girilmektedir.

H12 > 5

Parca Tipi Sayisi | 10 ‘
1

istasyon Sayisi | 1 ‘ ¢

v ola e N e

Sekil 2. Toplam parga tip sayisi ve toplam istasyon sayisinin girildigi ekran goruntisu

ADIM 2: Agilan bir sonraki pencerede, program
tarafindan olusturulan tablonun satirlarinda parga
tiplerinin kodlar1 ve siitunlarinda ise istasyonlarin
kodlar1 goriilmektedir (Sekil 3). Tabloda, parcalarin
islendigi istasyonlara karsilik gelen kutucuklara
isleme siireleri girilir. Parca tiplerinin islenmedigi
istasyonlara karsilik gelen kutucuklara herhangi bir
veri girisi yapilmaz. Darbogaz istasyonunun
belirlenmesi i¢in yapilacak hesaplamada kullanilacak
olan parca karisim oranlarinin hesaplanabilmesi i¢in
her parga tipinin bir aylik tiretim miktar1 da Sekil 3 de
verilen tablonun son siitununu takip eden siituna
girilir. Bir parca tipinin karisim orani parca tipinin
iiretim miktarinin hat iizerinde islenen toplam parga
sayisina bolimii ile elde edilir. Hesaplamalar igin
gerekli islem frekans degerlerinin girisi Sekil 4 de
gosterilen bir sonraki pencerede verilen tablo
iizerinde yapilir.

Isleme frekansimin iist limiti 1°dir. Eger bir parca
tipinin her pargasinda bir islem gerceklestiriliyor ise
o iglemin igleme frekansi 1°dir. Sekil 3 ve Sekil 4 de
verilen tablolara veri girisi ile artik program darbogaz
model yaklasimini kullanarak hesaplamalar1 yapmaya
hazirdir.

ADIM 3: Artik, program her istasyon i¢in islemci
bagmna diisen is yikiinii hesaplamaya hazirdir.
Hesaplanan en yiiksek orana sahip olan istasyon
hattin  {iretim  kapasitesini  belirleyen darbogaz
istasyondur. Hesaplamalarda, i istasyon numarasini, j
par¢a kodunu, k islem sirasini, t ijk i nolu
istasyonunda j kodlu parcanin k nolu islemde
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gecirdigi siireyi ve f ijk i nolu istasyonunda j kodlu
parcanin k nolu isleminin frekansim (yapilma
sikligin) gostermektedir [5]. Darbogaz istasyonu
bulmak i¢in dncelikle her istasyon i i¢in is yiikii, WLi
=Y 3> (k)t ijkxf ijkxP j esitligiyle hesaplanir.
Ardindan, WLi olarak hesaplanan her istasyondaki is
yikiiniin, Si ile gosterilen istasyondaki islemci
(tezgah) sayisma bolinmesi ile, [WL) i/ S i,
islemci basina diisen is ylikd hesaplanir. En yiiksek
islemci basina diisen is yiikiine sahip olan istasyon
darbogaz istasyondur ve “*” ile gosterilir. Darbogaz
istasyondaki iiretim hizi R_p *=SA*  [/WL] ~*
esitligiyle  hesaplanir ve imalat sisteminde
ulasilabilecek en yiiksek iiretim hizin1 verir [5].
Herhangi bir parga tipinin en yiiksek iiretim hizi
R pj**=P jxR_p* esitligi ile hesaplanir. Esitlikte,
Pj j parca tipinin karisim oranini ve R_pj** en yiiksek
iiretim hizim1 gdstermektedir. Istasyonlardaki doluluk
(kullanim) oranlar1 ise U i=(WL i)/S i xR p"*
esitligiyle hesaplanir [5]. Esitlikte, Ui istasyon i’deki
doluluk oranin1 gostermektedir. Tiim bu hesaplamalar
sonucu elde edilen darbogaz istasyonu, hattin en
yiiksek iiretim hizi, parga tiplerinin en yiiksek {iretim
hizlar1, istasyonlarin doluluk oranlarint program
tarafindan sonu¢ ekrami Sekil 5 de sunulmaktadir.
Sekil 5 de goriilecegi gibi 114 nolu istasyon darbogaz
istasyondur. % 100 doluluk orami ile darbogaz
istasyon, % 90,5 doluluk orani ile 551 nolu istasyon
ve % 84 doluluk orani ile 864 nolu istasyon digindaki
diger sekiz istasyonun doluluk oranlar1 oldukca
diigiiktlir. Hattin saatlik iiretim hizi 114 nolu
darbogaz istasyon ile aynidir ve 33,6 parca/saat dir
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Tablo 1. Parga Tiplerinin istasyonlarda igleme Siireleri

ve Sikliklar
ll“)i?)rlzii Istasyonlar Orstzlrz;rsr;at((llie;m Frekans
109 4,2 1
A 864 3,6 1
109 4,3 1
420 0,6 1
551 20 1
B 114 55 1
402 0,6 1
864 4,6 1
109 5,2 1
420 0,6 1
C 551 20 1
402 0,6 1
864 4,4 1
109 6,4 1
D 106 4,2 1
864 7,5 1
109 3,2 1
420 0,6 1
E 551 20 1
114 45 1
122 13,2 1
864 2,6 1
109 2,1 1
420 0,6 1
F 551 20 1
114 25 1
864 3.4 1
109 4,2 1
114 0,6 1
G 420 20 1
551 25 1
864 3,6 1
109 4,2 1
420 0,6 1
551 10 1
H 114 25 1
122 13,2 1
864 3,6 1
109 4,2 1
I 123 21 1
864 3,6 1
109 4,2 1
420 0,6 1
551 10 1
114 25 1
J HO2 5.4 1
103 11,4 1
402 0,6 1
864 3,6 1
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Hattin  dretim hizin1  artirmak darbogaz
istasyonundaki iglemci sayisini artirmak veya
darbogaz istasyondaki isleme siirelerini azaltmak ile
olasidir. Isleme siirelerini azaltmak ¢ogu zaman
olduk¢a zor oldugu igin islemci sayisini artirmak
tercih edilebilir. Ornegin 114 nolu darbogaz
istasyondaki islemci sayist 2 den 3 e ¢ikarilirsa Sekil
6 da goriilecegi gibi 551 nolu istasyon hattin tiretim
hizin1 belirleyen darbogaz istasyon haline gelir ve
saatlik iiretim hiz1 33,6 dan 37,1 parca/saat e ¢ikar.
Eger hat sorumlular: iiretim hizin1 yeniden artirmak
isterse yeni darbogaz istasyonda islemci sayisini 4
den 5 e ¢ikartilabilir ve Sekil 7 deki sonu¢ ekraninda
goriilecegi gibi darbogaz istasyon degisir ve 864 nolu
istasyon darbogaz istasyon olur. Bu durumda saatlik
iiretim hiz1 da 40 parca/saat olur.

Darbogaz istasyonundaki islemci sayisini
artirma kararim1 vermek i¢in ekonomik bir analiz
gergeklestirilebilir. Ornegin, Sekil 5 de darbogaz
olarak belirlenen 114- Hydro Press is istasyonunda
tiretim hizin1 artirmak amactyla 114’nolu darbogaz
istasyonuna ii¢iincii bir islemci (yeni bir hidrolik pres)
alimi durumunun ekonomik analizi yapilmistir. Yeni
bir hidrolik pres aliminda yillik gider kalemleri
olarak bakim-onarim, yag, elektrik ve presi igletecek
personel masraflart olacaktir. Presin satin alma bedeli,
kurulumu ve isletmeye alinma giderleri baslangigta
(yil 0) yapilan yatirim giderini olusturacaktir. Yeni
pres aliminda ABB ve Alpha model iki alternatif
arasinda bir se¢im yapilmustir. Tablo-4 ve Tablo 5 te
modeller i¢in 10 yillik gelirler ve giderler tahmin
edilmis ve tablolarin son satirlarinda yillik net para
akiglar1 elde edilmistir. Tablolarin son satirlarinda
verilen para akiglarindan modellerin Net Bugiinkii
Degerleri (NBD) ve Tablo 6 da goriildigi gibi
iskontolu geri 6deme siireleri hesaplanmigtir. ABB
modelinin NBD’si +412.369 TL ve iskontolu geri
O6deme siiresi 6,9 yildir. Alpha modeli i¢in yapilan
hesaplamalar sonucu NBD’si +645.237 TL ve
iskontolu geri 6deme siiresi 5,9 yil olarak hesaplanir.
Sonuglardan goriilecegi gibi Alpha hidrolik presi
ekonomik olarak daha avantajlidir ve firmaya Alpha
presini almasi dnerilmistir.
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N21 - &
A B C D E F G H J K L M N
1
4
5
Ayhk
A 109 420 | 106 551 114 | HO2 | 103 | 123 | 122 | 402 | 364 i
B Istasyon Uretim
istasyondaki Miktar
A i 7 12 3 4 2 2 7 2 10 6 3
7 Parga Tipleri Islemci Sayisi (adet)
8 A oA 3k 2361
5 B 43 0,6 20 55 06 | 46 124
10 C 52 0,6 20 4,4 1402
11 D B hk wE 1474
Parga-istasyon
12 E Baslangigc Matrisi 3.2 0,6 20 45 13,2 2,6 75
(islem Siireleri-
13 E oy 21 0,6 20 25 34 504
" G 42 0,6 20 25 3,6 61
1 H 42 0,6 10 25 13,2 3,6 <
16 | 4,2 21 3,6 349
17 ; 42 0,6 10 25 | 54 | 11,4 06 | 3,6 35
Sekil 3. Parga isleme sirelerinin ve parga miktarlarinin girildigi ekran goéruntisi
L19 v =
A B C D E F G H J K L
1
2 Hesapla
3 Istasyon
109 | 420 | 106 | 551 | 114 | HO2 | 103 | 123 | 122 | 402 | 864
4 Parga Tipleri
5 A 1 1
5 B 1 1 1 1 1 1
- C 1 1 1 1
3 D 1 1 1
g E 1 1 1 1 1 1
10 E 1 1 1 1 1
11 G 1 1 1 1 1
12 H 1 1 1 1 1 1
13 I 1 1 1
14 J 1 1 1 1 1 1 1 1

Sekil 4. Parga tiplerinin isleme siklik degerlerinin girildigi ekran gorintisu
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B C D E P G H 1 K L M

4
5 istasyon 109 420 106 551 114 HO2 103 123 122 402 864
6 WL 4,83519616| 0,198014412| 0,991321| 6,464371| 3,570056| 0,030264| 0,063891| 1,173579| 0,264211| 0,017198| 4,50056
7 WL/S 0,69074231| 0,016501201| 0,33044| 1,616093| 1,785028| 0,015132| 0,009127| 0,586789| 0,026421| 0,002866| 1,50019
8 *
9
10 | Darhogaz istasyon: 114
11
12
13 109 420 106 551 114 HO2 103 123 122 402 864
14 Doluluk Orani 38,7% 0,9%| 185%| 905%| 100,0% 0,8% 0,5%| 32,9% 1,5% 0,2%| 84,0%
15
16

. Yillk Uretim*

Uretim Hizi Parga/Saat
17 (Adet)
18 RpA* 12,707782 30.499
19 RpB* 0,77506167 1.860
20 RpC* 7,54608657 18.111
21 RpD* 79336174 19.041
22 RpE* 0,40367795 969
23 RpF* 1,58241758 3.798
24 RpG* 0,32832474 788
25 RpH* 0,26911864 646
26 Rp!* 1,87844808 4.508
27 RpJ* 0,18838305 452
28
29 *Giinde 8 saat, yilda 300 glin esasina gore

Sekil 5. Sonug ekrani gérintisi
- 7
B C D E F G H ] K L M

4
5 istasyon 109 420 106 551 114 Ho2 103 123 122 402 864
6 WL 4,83519616| 0,198014412| 0991321 6,464371| 3,570056( 0,030264| 0,063891| 1,173579| 0,264211| 0,017198| 4,50056
7 WL/S 0,68074231| 0,016501201| 0,33044| 1,616093| 1,190019| 0,015132| 0,009127| 0,586789( 0,026421| 0,002866| 1,50019
g %
9
10 | Darbogaz istasyon: 551
11
12
13 109 420 106 551 114 HO2 103 123 122 402 864
14 Doluluk Orani 42,7% 10%| 204%| 1000%| 73,6% 0,9% 0,6%  363% 1,6% 0.2%| 92,8%
15
16

P Yillik Uretim*

Uretim Hizi Parga/Saat
17 (Adet)
18 RpA* 14,0361655 33.687
19 RpB* 0,85608125 2.055
20 RpC* 8,33490216 20.004
21 RpD* 8,76294278 21.031
22 RpE* 0,44587565 1.070
23 RpF* 1,74783255 4.195
24 RpG* 0,36264553 870
25 RpH* 0,29725043 713
26 Rpl* 2,07480803 4.980
27 RpJ* 0,2080753 499
28
29 *Gunde 8 saat, yilda 300 guin esasina gore

Sekil 6. Darbodaz (114 nolu) istasyonunda islemci sayisinin 2 den 3 e ¢ikmasi durumunda
elde edilen yeni sonug ekrani
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F32 - F3

A B C D E F G H J K L M
a
5 istasyon 109 420 106 551 114 HO2 103 123 122 402 864
[ WL 4,83519616| 0,198014412| 0,991321| 6,464371| 3,570056| 0,030264| 0,003891| 1,173579| 0,264211| 0,017198| 4,50056
7 WL/S 0,69074231| 0,016501201| 0,33044| 1,292874| 1,190019| 0,015132| 0,009127| 0,586789| 0,026421| 0,002866| 1,50019
2 *
9
10 | Darbogaz istasyon: 864
11
12
13 109 420 106 551 114 HO2 103 123 122 402 864
14 Doluluk Orani 46,0% 1,1% 22,0% 86,2% 79,3% 1,0% 0,6% 39,1% 1,8% 0,2%| 100,0%
15
16

S Yillk Uretim*
Uretim Hizi Parga/Saat

17 (Adet)
18 RpA* 15,1206148 36.289
19 RpB* 0,92222301 2.213
20 RpC* 897886572 21.549
21 RpD* 9,43997723 22.656
22 RpE* 0,48032449 1.153
23 RpF* 1,88287198 4.519
24 RpG* 0,39066392 938
25 RpH* 0,32021632 769
26 Rpl* 2,23510994 5.364
27 RpJ* 0,22415143 538
28
29 *Gunde 8 saat, yilda 300 giin esasina gore

Sekil 7. Darbogaz (551 nolu) istasyonunda islemci sayisinin 4'den 5’e ¢ikmasi durumunda
elde edilen yeni sonug ekrani

4. SONUCLAR

Calisma kapsaminda, bir sa¢ metal isleme
sisteminde  darbogaz analizi  gergeklestirilerek
darbogaz istasyonun tespiti ve ardindan darbogaz
istasyonun 1iyilestirilmesine yonelik olarak bazi
¢oziim onerileri iiretilmeye cahisilmistir. Oncelikle
sistemde yapilan gozlemlerle veri toplama islemi
gerceklestirilmis ve sistemdeki parga tipleri, isleme
stireleri ve rotalarinda bulunan istasyonlar gibi
darbogaz modelini kullanabilmek icin gerekli girdiler
elde edilmistir. Ardindan, darbogaz modelinden elde
edilen ciktilara gore sistemde {iiretimi kisitlayan
istasyonlar ve iiretim miktarin1 artirmak icin gerekli
yeni islemci alimlar1 planlanmistir. Uretimi artirmak
amagli islemci alimlarinda farkli alternatifler arasinda
bir se¢im yapabilmek icin ekonomik analiz
uygulanmistir. Caligmada darbogaz modeli Visual
Basic alt yapisin1 kullanan MS Excel ile bir yazilima
doniistiirilerek sistemdeki degismelere gore liretim
kapasite degerlerinin hesaplandigi bir ara¢ seklinde
firmaya sunulmustur.

INCREASING PRODUCTION CAPACITY IN A
MANUFACTURING SYSTEM USING BOTTLENECK
MODEL

Production capacities of manufacturing

systems are usually limited by one or more
bottlenecks. Identification and proper management of

MAKINA TASARIM VE IMALAT DERGISI

bottlenecks is a key factor to improve the throughput
of a manufacturing system. Proper management of
bottleneck resources leads to an improvement in the
utilization ratios of bottlenecks and consequently an
increase in the production capacity value of the
system so that the system can meet the increasing
demands of the customers and reduce the products’
prices. In this study, usage of the bottleneck model is
illustrated in a production company producing parts
from sheet metal. In the application, first, the existing
utilization ratios of resources and existing production
capacity of the system are calculated and the
bottleneck  resource(s) is determined. Then,
performance improvement strategies are developed
based on the calculated results in the first phase and
applied. The application of strategies shows
important increases in production capacity of the
system.

Keywords: Manufacturing System, Bottleneck

Model,  Production  Capacity, Performance
Improvement.
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Tablo 6. ABB ve Alpha presleri igin iskontolu geri 8deme sirelerinin hesaplanmasi

Iskontolu Geri Odeme Siiresi (Y1l) NBD (ABB presi) NBD (Alpha presi)
0 —1.533.000,00 TL —1.490,000,00 TL
1 —1.245.181,82 TL —1.174.090,91 TL
2 983.528,93 TL —886.900,83 TL
3 —745.662,66 TL —625.818,93 TL
4 —529.420,60 TL —388.471,76 TL
5 —332.836,91 TL —172.701,60 TL
6 —154.124,46 TL +23.453,09 TL
7 + 8.341,40 TL
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